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© Lagerschale mit Haltenocken und Verfahren zu seiner Herstellung 

Lagerschale mit mfndestens einem Haltenocken, der 
eine in Draufsicht auf die Teilflache der Lagerschale recht- 
eckige Aufcenkontur und an der Innenseite der Lagerscha- 
le eine Vertiefung aufweist, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die Vertiefung (13) in IMockemitte M am grdfcten ist 
und 

dafc die Vertiefung (13) von ihrem Rand (16a, b) zur Nok- 
kenmitte M kontinuierlich zunimmt. 



CM 

o 

CO 
(0 

to 




* 



CO 

o 



LU 




1 

chreibu ng 



DE 196 31 663 C2 



Die Erfindung betrifft eine Lagerschale mit mindestens 
einem Haltenocken, der eine in Draufsicht auf die Teilflache 
der Lagerschale rechteckige AuBenkontur und an der Innen- 
seite der Lagerschale eine Vertiefung aufweist. Die Erfin- 
dung bezieht sich auch auf ein Verfahren zur Herstellung 
von Nocken in Lagerschalen mit in Draufsicht auf die Teil- 
flache der Lagerschale rechteckiger AuBenkontur durch 
Auswartsdriicken eines kleinen Abschnitts der Lagerscha- 
lenwand im Bereich der Teilflache in eine rechteckige Ma- 
trize. 

Haltenocken an Lagerschalen haben die Aufgabe, den 
Einbau der Lagerschale zu erleichtern, indem sie die Ein- 
baulage im Lagergehause im Zusammenwirken mit einer 
dort vorgesehenen Ausnehmung definieren. 

Solche beispielsweise aus der DE-AS 14 77 052 bekann- 
ten Haltenocken 3 besitzen, wie in der Fig. 1 dargestellt ist 
in Draufsicht auf die Teilflache 2 der Lagerschale 1 eine' 
rechteckige AuBenkontur und eine rechteckige Innenkontur. 
Der Haltenocken 3 ist dafur vorgesehen, sich beim Einset- 
zen in die Bohrung des Lagergehauses 4 in die Ausfrasung 5 
zu legen. Die Teilflache 2 liegt dann im Bereich des Halten- 
ockens 3 in der Ebene der Teilflache 6 des Lagergehauses 
und stutzt sich dann an der geschlossenen Trennflache der 
zweiten Gehausehalfte ab. Hierdurch wird nicht nur die Ein- 
baulage festgelegt sondern auch das Verdrehen der Lager- 
schale innerhalb der Gehausebohrung im Betrieb verhindert. 

Die Haltenocken 3 konnen mittels eines Messers geschla- 
gen oder, wie in der DE-AS 14 77 052 beschrieben wird, im 
Spalt eines Walzenpaares hergestellt werden. Nachteilig bei 
alien bekannten Haltenocken ist jedoch der geringe Uber- 
gangsbereich 7a, b zwischen dem Nocken 3 und der benach- 
barten Lagerwandung. Unter dem Ubergangsbereich wird 
der Bereich zwischen dem Nockengrund 8a, b und der Ver- 
tiefung 9 verstanden. Meistens ist in diesem Bereich das 
Material der Lagerschale eingerissen oder sogar abgeschert, 
so daB es dort im Betrieb zu Materialablosungen kommen 
kann. Urn dies zu vermeiden, wurde in manchen Fallen die 
Innenseite der Lagerschale im Bereich der Vertiefung 9 frei- 
gefrast. Bei hochbelasteten Lagern kann der Nocken wegen 
der nur geringen Verbindung zur ubrigen Lagerschale im 
oberen Bereich u. U. unter Einwirkung der im Betrieb auf- 
tretenden Krafte und Schwingungen abreiBen. 

Es wurden daher bereits stiftformige Erhohungen im La- 
gergehause vorgeschlagen, die in entsprechende Bohrungen 
in der Lagerschale eingreifen. Dies wird beispielsweise im 
Prospekt der Firma Clevite "Mechanics Engine Bearing Re- 
ference Manual, First Edition, 1954" beschrieben. Diese Lo- 
sung ist allerdings nur bei Lagergehausen moglich, die iiber 
eine entsprechend dicke Wandung verfugen. 

Aus der US 2,124,060 ist ein Haltenocken mit runder In- 
nen- und AuBenkontur bekannt, der allerdings nur geringfii- 
gig nach auBen vorsteht, so daB er seine Funktion als Ver- 
drehsicherung nicht zufriedenstellend erfullen kann. Bei der 
Herstellung runder Nocken, die ausreichend weit nach au- 
Ben vorstehen, hat sich herausgesteUt, daB die Nennbreite, 
die durch die Ausfrasung im Lagergehause vorgegeben ist' 
aufgrund von sanft verlaufenden Ubergangsbereichen nicht 
eingehalten werden kann. Dadurch ist eine saubere Anlage 
der Lagerschale an das Gehause und eine exakte axiale Po- 
sitionierung und Fixierung nicht moglich. 

Diese Nachteile lassen sich vermeiden, wenn der Nocken 
nur/im Bereich des Lagerriickens hergestellt wird, urn auf 
diese Weise die Laufflache nicht zu beeintrachtigen. Aus der 
DE 32 30 700 C2 sind sogenannte Stauchnocken bekannt 
wobei durch Ausiibung eines senkrecht auf einen radial au- 
Beren und axial begrenzten Bereich der Teilflache gerichte- 
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Zwischen der durch Materialverdrangung entstandenen Ver- 
tiefung und der Innenflache bleibt ein tragender Material 
s streifen stehen. Dieses Verfahren ist allerdings nur bei dik 
ken Lagerschalen mit Wanddicken > 2 mm einsetzbar. 

Da die Entwicklung im Motorenbau zu diinnwandieercn 
d h leichteren Lagergehausen und auch dunneren Lager- 
schalen geht, die zudem immer hoheren Belastungen im 
to Rennsport z. B. Drehzahlen bis zu 17000 U/min, ausgesetzt 
sind, wird nach Altemativen zu den bekannten Losuneer, 
gesucht. 6 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht deshalb 
da ™. eine Lagerschale zu schaffen, deren Haltenocken eine 
15 groBere Stabihtat aufweisen. Es ist auch Aufgabe der Erfin- 
dung, ein Verfahren bereitzustellen, mit dem Haltenocken 
hergestellt werden konnen, die stabiler sind und eventuell 
z. B. abhangig vom FlieGverhalten des vorUegenden Laser- 
verbundmaterials, keine Nachbearbeitung an der Innenseite 
20 der Lagerschale erforderlich machen. 

Diese Aufgabe wird mit einer Lagerschale gemafi des Pa- 
tentanspruchs 1 gelost. Das Herstellungverfahren ist Gegen- 
stand des Patentanspruchs 5. Vorteilhafte Ausgestaltungen 
werden in den Unteranspriichen beschrieben 
25 Die Erfindung besteht darin, dafi eine rechteckige AuBen- 
kontur des Nockens mit einer Innenkontur kombiniert wird 
die im Gegensatz zum Stand der Technik nicht ebenfalls' 
rechteckig ls t, sondem einen solchen Verlauf besitzt, daB die 
Vertiefung m der Nockenmitte am grofiten ist. Hierbei ist ein 
30 Konturenverlauf bevorzugt, bei dem die Vertiefung vom 
Rand zur Nockenmitte M kontinuierlich zunimmt 

Die rechteckige AuBenkontur bietet den Vorteil daB fur 
die Herstellung vorhandene Matrizen venvendet werden 
konnen und daB vor allem eine saubere axiale Positionie- ' 
35 ning und Fixierung im Lagergehause sowie in speziellen 
i-allen, z. B. bei Rennmotoren, eine Verdrehsicherung durch 
die genugend groBe Anlageflache des Nockens gewahrlei- 
stet wtrd. Die erfindungsgemaBe Innenkontur steUt sicher 
daB ein groBer und insbesondere unbeschadigter ()bergangs ' 
u ere u°u Vorhanden ist - der ^ Stabilitat des Nockens auch 
bei nohen Belastungen gewahrleistet. Die Tiefe der Vertie- 

groBer sein als bei herkomm- 
hchen Nocken, was jedoch insofern nicht nachteilig ist, als 
die Belastung des Nockens nicht in der Mitte, sondem im 
45 Randbereich am groBten ist, wo ein entsprechend groBer 
Ubergangsbereich vorhanden bleibt. Diese Ausgestaltung 
des Haltenockens ist somit auch insbesondere bei dunnen 
Lagerschalen moglich, deren Wandstarke < 2 mm betragt 
Vorzugsweise nimmt die Vertiefung von ihrem Rand zur 
50 Nockenmitte kontinuierlich zu. Die Vertiefung kann im 
ttinzip erne beliebige Kontur besitzen, und z. B auch drei- 
eckig sein. Bevorzugt ist jedoch eine runde Kontur, die vor- 
teilhafterweise kreisbogenfdrmig ist. 
Die Vertiefung kann auch einen runden Abschnitt und 
55 seitiiche gerade Abschnitte aufweisen. Die seitlichen Ab- 
schnitte erstrecken sich in diesem Fall nicht uber die halbe 
Lagerschalenwanddicke, so daB ein ausreichend groBer 
Ubergangsbereich verbleibt. 
Vorzugsweise entspricht die Breite B v der Vertiefung an- 
60 nahemd der Breite B N des Nockens. 

Das Verfahren zur Herstellung von Haltenocken sieht vor 
daB durch das Auswartsdriicken eine Vertiefung erzeuet 
wird, die im Bereich der Nockenmitte am groBten ist Die 
Matenalverdrangung ist somit im Randbereich der Vertie- 
65 rung am genngsten, so daB es nicht zu einem AbreiBen des 
Haltenockens kommen kann. Ablosungen des Lagermateri- 
als treten somit, abhangig vom FlieBverhalten des vorlie- 
genden Lagerverbundmaterials, gar nicht oder nur einge- 
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schrankt auf, so daB eil^^chbearbeitung, d. h. ein Ausfra- 
sen und Abtragen des Lagermaterials nicht erforderlich ist. 
Dieses Verfahren ist materialschonend, wobei gleichzeitig 
ein stabiler Nocken erzeugt wird, der hohen Belastungen im 
Betrieb standhait. 

Vorzugsweise wird das Auswartsdrucken mittels eines 
runden Messers durchgefuhrt. 

Die Vertiefung kann geschlagen oder gepragt werden. 
Beispielhafte Ausfuhrungsformen der Erfindung werden 
nachfolgend anhand der Zeichnungen naher erlautert. 
Es zeigen: 

Fig. 1 eine Gleklagerschale mit Haltenocken una ein La- 
gergehause mit Ausfrasung in schematischer perspektivi- 
scher Teildarstellung nach dem Stand der Technik, 

Fig. 2 eine erfindungsgemaBe Lagerschaie in perspektivi- 
scher Darstellung und 

Fig. 3 eine Draufsicht auf die Teilflache der in Fig. 2 ge- 
zeigten Lagerschaie. 

In der Fig. 2 ist eine Lagerschaie 10 dargestellt, die einen 
Haltenocken 30 aufweist, der eine rechteckige AuBenkontur 
und eirle Vertiefung 13 mit runder Kontur aufweist. Darge- 
stellt ist die erfindungsgemaBe Ausfuhrungsform an einem 
Lager mit Anlaufbunden 11 (PaBlager). Die Erfindung be- 
zieht sich selbstverstandlich auch auf Lagerschalen ohne 
Anlaufbunde (Giattlager). 

In der Fig. 3 ist die Draufsicht auf die Teilflache 20 der 
Lagerschaie 10 in vergroBerter Darstellung gezeigt. Der 
Haltenocken 30 besitzt eine Breite B N , die mit der Breite B v 
der Vertiefung 13 annahemd ubereinstimmt. Die Vertiefung 
13 besitzt gerade seitliche Abschnitte 15a, b, die sich vom 30 
Rand 16a, b bis an den runden Abschnitt 14 erstrecken. Die 
Vertiefung 13 besitzt ihre maximale Tiefe T im Bereich der 
Nockenmitte M. Die Breite Bq des Ubergangsbereiches 
70a, b, die sich vom Nockengrund 17a, 17b bis zur Vertie- 
fung 13 erstreckt, entspricht in der hier gezeigten Darstel- 35 
lung weniger als der halben Lagerwanddicke D. Die Breite 
des Ubergangsbereichs kann je nach Ausftihrung aber auch 
deutlich groBer sein. 

Bei der Herstellung der Lagernocken, die mit einem run- 
den Messer durchgefuhrt werden kann, wird der Stahlriicken 40 
in eine entsprechende Matrize mit rechteckiger Kontur ge- 
driickt. Hierbei wird die Gleitlagerschicht 12 schonend nach 
auBengedriickt, wobei dieses Material lediglich den runden 
Abschnitt 14 der Vertiefung auskleidet. Im Bereich der seit- 
lichen Abschnitte 15a, 15b weist die Gleitlagerschicht 12 45 
eine Unterbrechung auf. 
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Paten tanspruche 

1. Lagerschaie mit mindestens einem Haltenocken, 
der eine in Draufsicht auf die Teilflache der Lager- 
schaie rechteckige AuBenkontur und an der Innenseite 
der Lagerschaie eine Vertiefung aufweist, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Vertiefung (13) in Nockemitte M am groBten ist 
und 

daB die Vertiefung (13) von ihrem Rand (16a, b) zur 
Nockenmitte M kontinuierlich zunimmt. 

2. Lagerschaie nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vertiefung (13) eine in Draufsicht auf 
die Teilflache (20) runde Kontur aufweist. 

3. Lagerschaie nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vertiefung (13) einen runden Ab- 
schnitt (14) und seitliche gerade Abschnitte (15a, b) 
aufweist. 

4. Lagerschaie nach einem der Anspniche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Breite B v der Vertie- 
fung (13) der Breite B N des Nockens (30) entspricht. 

5. Verfahren zur Herstellung von Haltenocken in La- 
gerschalen mit in Draufsicht auf die Teilflache (20) der 
Lagerschaie rechteckiger AuBenkontur durch Aus- 
wartsdrucken eines kleinen Abschnitts der Lagerscha- 
lenwand im Bereich der Teilflache in eine rechteckige 
Matrize, dadurch gekennzeichnet, daB durch das Aus- 
wartsdrucken eine Vertiefung (13) an der Innenseite 
der Lagerschaie erzeugt wird, die von ihrem Rand 
(16a, b) zur Nockenmitte M kontinuierlich zunimmt. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Auswartsdrucken mittels eines runden 
Messers durchgefuhrt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vertiefung geschlagen oder gepragt 
wird. 



Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 



Bezugszeichenliste 



1 Lagerschaie 

2 Teilflache 

3 Haltenocken 

4 Lagergehause 

5 Ausfrasung 

6 Trennflache 

7a, b Ubergangsbereich 

8 Nockengrund 

9 Vertiefung 

10 Lagerschaie 
ll,Anlaufbund 

12 Gleitlagerschicht 

13 Vertiefung 

14 runder Abschnitt 
15a, b gerader Abschnitt 
16a, b Rand 

17a, b Nockengrund 
20 Teilflache 
30 Haltenocken 



50 



55 



60 



65 



ZEICHNUNGEN SEITE 2 Nummer: DE 196 31 563 C2 




t.CI. 6 : F 16 C 33/04 

offentlichungstag: 6. August 1998 



ZEICHNUNGEN SEITE 1 




Nummer: 
Int. CI. 6 : 

^eroffentlichungstag; 



DE196 31 663 C2 
F16C 33/04 

6. August 1998 



■ * 




/ 



/ 



ZEICHNUNGEN SEITE 3 





Mummer: DE 196 31 663 C2 

IntCI. 6 : F 16 C 33/04 

Veroffentlichungstag: 6. August 1998 






/ 



i. 

802 132/177 



